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Abstract 

A rotating (1500-3000 rpm) metal disk contg. sharp projections is used to mix a polyol with a filler (e.g.. barite). giving a 
uniform dispersion of finely divided filler. The dispersion is useful with a polyisocyanate for the manuf. of polyurethane 
foam with a high degree of crosslinking and good mech. properties. 
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Sctiutzansprttche 

^.Verfahren zur Herstellung von mit Pulls toff en vers ehenen 
Polytzrethanscliamnstoff en mit verb assert em Verne tzungsgrad 
nnd verbesserten mechanischen Eigenschaf ten, 
dadurcli gekennzeichnet, 
daB der Piillstoff in das Polyol eingebraclit wird, daB das 
Polyol und der eingebracbte Pullstoff intensiv unter Ein- 
leiten von ho lien Scherkraften miteinander bis zur gleich- 
mafligen Peinstzerteilung mit einer Eiihrsciieibe mit von der 
Etihrscheibe abstehenden Metallmeseerteile, deren Anstell- 
winkel zum Scheibenradius einer statistischen Verteilnng 
zwischen und 180°unterliegen, vermischt werden, 
daB das mit dem f einstzerteilten, gleichmafiig verteilten 
Pullstoff veraetzte Polyolgemisch mit der erf orderlichen 
Isocyanatmenge und den notwendigen Additiven zwecks Reak- 
tionsschaumens vermis clit wird. 

2.Verfahren nach. Ansprucli 1, dadurciL gekennzeictmet , daB der 
Piillstoff in das Polyol mit einer Miscliwerkzeugumfangsge- 
schwindigkeit von 20 bis 65 ia/sek eingemischt wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch ^ekennzeich- 
net , 

dafl durch die Vermiscliiing des Fiillstoff es mit dem Polyol 
eine Verringerung der Eomgrofie der Piillstof f teilohen auf 
10 bis 50 my toewirkt wird. 

A-m Vorriclitung ztim Vermisohen von Polyol imd Pullstoff unter 
Einleiten von hohen Sclierlcraf ten mit einem an einer senk- 
rechten Ruhrwerkswelle angebrachten RUhrscheibe, 
dadurch gekennzeiclinet, 
daS auf der EuJirscheibe aufragende Hetallmesserteile (8, 38) 
konzentrisch angeordnet sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4f dadurch gekennzeichnet , daB 
die konzentrisch angeordneten Hetallmesserteile (S) auf dem 
groBtmoglichen Umfang auf der Ruhrscheibenf laohe (7) ange- 
ordnet sind* 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5* dadurch gekennzeichnet, 
daB auf der Oberseite (7) und der Unterseite der RUhrscheibe 
(6) konzentrisch angeordnet e Hetallmesserteile (8) ange- 
bracht sindo 
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7. Vorriclitung nach einem der Anspruclie 4 bis 6, dadtxrcli ge- 
kennzeiclmet, daB die Metallmesserteile (8) unter verscliie- 
denen Anstellwinkeln ziim Radius auf der Riiiirscheibe (6) 
angeordnet sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekeimzeiclmet, daB bei 
dem Anbringen von Metallmesserteilen (8) aucli auf der Unter- 
seite der Ruhrscheibe (6) gegeniiberliegende Metallmesser- 
teile der Ober- und Unterseite - jeweils mit verschiedenem An- 
stellvfinkel (c/0 zxm Sclieibenradius angeordnet sind. 

9- Vorrichtimg nach einem der Anspruche 4 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet 5 daB die Metallmesserteile (38) auf der Schei- 
benflSche der RUhrscheibe (56) zur Drehachse schrag ange- 
ordnet sind. 

10. Vorrichtiing nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , daB 
einige der Metallmesserteile auf einer Scheibenf lache senk- 
recht und die anderen Metallmesserteile auf der selben 
Scheibenf lache zur Drehachse schrag angebracht sind. 

11. Yorriohtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Metallmesserteile aiif der Oberseite . der Ruhrscheibe zur Dreh- 
achse schrag und die Metallmesserteile auf der Unterseite der 

RUhrscheibe aenkrecl^^^f^^f 
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Vorrxchtung nach einem der Anspr'iche 4 bis 11, dadurch 
gekerinzeiclmet , daB die i^uhrscheiDe mit einer Drehzahl 
von 1500 bis 3000 min"^ angetrieben wird. 
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Verfahren und «©a?3?ieja*ttng zxor Herstellung von mit Pullstoff en 
versehenen Po lyur ethanschaumstof f en 

Die xirfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von mit 
Pullstoffen versehenen Polyurethanschaumstof f en, wobei der 
Polyurethanschaumstoff durch eine chemische Heaktion bei einem 
schnellen Vermisclien von Polyol mit einer erforderlichen Iso- 
cyanatmenge entsteht. 

Polyurethanschaumstoffe haben sich einen vielfaltigen iinwend- 
ungsbereich erschlossen. Urn diesen Anwendungsbereich noch wei- 
ter zu vergroijern, wurde berteits vorgeschlagen, den Polyurethan- 
scbaiimstoff mit i''ullstof f en zu versetzen. 

i.s vmrde dabei erkannt, dafi eine Piillstof f zugabe aua Schwer- 
spat Oder Kreide die Schalldammwirkung des Polyurethanschaum- 
stoffes erhdbt. Andere, oftmals kbrnige PUllstoffe, wie bei- 
spielsweise Blahton oder -glas, geben dem Polyurethanschaum- 
stoff eine bbbere i'estigkeit. Die mechaniscben Eigenscbaf ten 
des Polyurethanschaxanstoff es werden verbessert. 

Obwohl diese gunstigen Auswirkiingen geeigneter t'ullstoffe auf 
den Polyuretbanscliauiastoff bekannt sind, werden Pullstoffe bei 
Polyurethanschaumstoffen nur sehr selten verwendet, da die iiin- 
alscbung in das schnell reagierende Scbaimsystein problematiscb 
ist. Die Fiillstoffe muflten vor dem Verschaumen in die Schaum- 
form eingebracht werden. Die KorngroI3en der iullstoffe liegt 
oft bei 3 - 4 mm. Der Schaumstoff wird daher zwischen den PUll- 
stoffteilehen zu stark verdichtet. Weiter ist eine gleichmafiige 
Verteilung des Eullstoffes in dem Polyurethanschaumstoff nicht 
erreichbar. 
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Diese ungleichmaBige Verteilung aes Pullstoff es war ein wesent- 
licher Grund fiir die seltene Anwendung von FUllstoffen in Poly- 
ur e t hans c haum s t o f f en . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, auf einfache und wirt— 
schaftliche Weise mit Piillstoffen versetzte Polyurethanschaum- 
stoTfe lierzustellen, die einen besseren Vernetzungsgrad und 
Dessere mechanisclie Sigenschaf ten, sowie eine bessere tJchall- 
danaaung aufweisen» Dieses Ziel soli ohne eine Anderung der ge- 
brauchlichen iiezepturen erreicht werden. 

Die Aufgabe wird erf xndungsgemaB dadurch gelost, daB der Fiill- 
stoff in das Polyol eingebracht v/ird, daB das i:'olyol und der 
eingebrachte Pullstoff intensiv unter iiinleiten von hohen Scher- 
kraften laiteinanaer bis zur gleichmaliigen Peinstzerteilung mit 
einer RUhrscheibe mit von der ituhrsciieibe abstehenden Metall- 
messerteile, deren Anstellwinkel zum Scheibenradius einer sta- 
tistischen Verteilung zwisehen O^und 180° unterliegen, ver- 
mischt werden, daB das mit dem f einstzerteilxen, gleichmaBig 
verteilten Pullstoff versetzte Polyolgemisch mit der erforder- 
lichen Isocyanatmenge und den notwendigen Additiven zwecks 
Heaktionsscbaumens vermischt wird. 

Das Vermischen des Piillstoffes im Polyol vor dem Verschaumen 
ergibt eine gleichmaBigere Verteilxaig des Pulls toff es im iind- 
produkt. Durch die Piillstof fvermischung im Polyol nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren kann eine Zerkleinerung bzw. eine 
Peinstzerteilung des Piillstoffes erzielt werden, 
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Diese Peinstzerteilung ermbglicht eine betrachtliche Eriiohxmg 
des Pullstoffanteils im Polyuretliaiiscliauiiistof f • Das bedeutet . 
eine weitere Verbesserung der angestrebten Eigenschaf ten von 
mit Piillstoffen versetzten Polynrethanscliaumstof f en. 

I^as erfindungsgemalSe Verfahren hat die vorteilhafte v/irkung, 
daB die Polyo.lketten zum Teil zerschlagen werden. Sine ver- 
bessexte und vollstandigere cbemische Reaktion walirend des 
Scliaumvorgang^s ist die Folge, Der Vernetziingsgrad des ±;nd- 
prodiikts ist lioher. 

Der Pullstoff wird im Polyol unter Einbringen von hohen Seiier— 
kraften gleiciunaBig ver- und zerteilt, so daB die KorngroBe in 
der gewunschten Bandbreite liegt. iiTach dem YermisciLen der Polyol- 
komponente mit den weiteren Heaktionskomponenten liegt der PUll- 
stoff im Polyurethanschaumstoff gleicbmaBig verteilt vor* 

VorteilJaafterweise wird der PUllstoff in das Polyol mit einer 
Mischwerkzeugumfangsgeschwindigkeit von 20 bis 65 m/sek elnge- 
misciit^ 

Die Vexmiscliung in diesem ffeachwindigkeitsbereich gewahrleistet 
eine ausreichende Vermis clnH?.g des Pullstoff es und ein ausreichend 
laolieB Scherkraf tgefalle 

In vorteilhafter Ausgestaltuag der Erfindimg wird dtircli die 
Vermisclmng des Pullstoff es mit dem Polyol eine Verringermxg 
der KorngroBe der PUllstoffteilcJien auf 10 bis 30my bewirkt* 
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Diese Zerkleinerung des Pullstoffes ermogliclit die Zugabe 
eines erhohten Fiillstoffanbeiles. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durchfiihrung 
des Verf ahrens nach Anspruch 1 . Die Vorrichtung z\m Vermischen 
von Polyol iind PUllstoff iinter Einleiten von hohen Scherkraf ten 
ist mit einer an einer senkrechten Ruhrwerkswelle angebrachten 
Ruhrsciieibe versehen. Die Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, 
daB auf der Ruhrscheibe aufragende Metallmesserteile konzen- 
trisch angeordnet sind. 

Die Schneiden der Metallmesserteile zerschlagen die Fiillstoff- 
teilchen* Die dabei entstehenden scharfen Kanten der zer- 
schlagenen Fullstoff teilchen ftihren zu einer besseren Verklam- 
merung der zerkleinerten Pullstof f teilchen im Schaumstof fgeriist 
und somit zu verbesserten mechanisohen V/erten. 

Es ist eine Mischvorrichtimg mit einer Ruhrscheibe bekannt 
(DE-AS 11 86 051 ), bei der die Ruhrscheibe aus zwei Einzel- 
scheiben gebildet ist, die jev/eils nur nach einer Seite abge- 
bogene Zahne aufxveisen# Diese abgebogenen Zahne sind aus der 
Soheibenflache am Umfang herausgestellt . Bine aufrexSende 
V/irkung auf einzelne Pullstof f teilchen wie bei der Erfindtmg 
ist durch diese Ruhrscheibe nioht mbglich. 

Urn eine grofie Werkzeuggeschv/indigkeit zwecks Einleitens von 
hohen Scherkraften zu erreichen, sind die konzentrisch ange- 
ordneten Metallmesserteile auf dem groBtmbglichsn Umfang auf 
der RUhrschelbenf lache angeordnet • 
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In vorteilhafter Ausbildting der erf indungsgemafien Vorrichtung 
Bind auf der Oberseite und der Unterseite der RUlirscheibe 
konzentrisob angeordnete Metallmesserteile angebracht. Die 
Riihrscheibe erhalt so eine gesteigerte Hischwirkiing. Es 
konnen wesentlich hbhere Energien in das Polyol-Pullstoff- 
gemisch eingebracht xverden, 

Durch die vorteilhafte Anordnung der Metallmesserteile unter 
verschiedenen Y/inkeln zum Radius auf der Ruhrscheibe v/erden 
den mschungsteilchen unterschiedliche radiale Bewegungskom- 
ponenten aufgezv/ungen. Der Mischeffekt wird dadurch weiter 
begUnstigt. Die Schneidkanteh der Metallmesserteile stehen 
auch in einer unterschiedlichen Winkelstellung zu den auf- 
prallenden Pullstof f teilchen. Die Zerteilung der sich stetig 
verkleinernden PUllstoffteilchen wird sichergestellt o 

jJine vorteilhafte Ausbildung der Erfindung schlagt vor, daB 
die Metallmesserteile auf der Scheibenf lache der Ruhrscheibe 
zur Drehachse schrag angeordnet aind, Dabei kQnnen auf der 
selben Scheibenf lache senkrechte und schrage Metallmesser- 
teile zusammen angeordnet sein. Durch die zur Drehachse 
schrage Anprdnung der Metallmesserteile wird in die Mischung 
einer vertikale Bewegungakoi^ponente eingebracht. 

Eine aufierordentliche gute Verteilung und Feinstzerteilung 
der Pullstoffe wird erreicht, wenn die Ruhrscheibe mit einer 
Drehzahl von 1500 bis 3000 min-''angetrieben i.ird. Bei diesen 
hohen Drehzahlen treffen die StoBwellen der Metallmesserteile 
durch die auf die Misohungsteile ausgeubten Energieimpulse 
auf einand er o 
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Ari Hemd der Zeichnung v/erden zv/ei AusfUhrungsbeispiele der 
Lrfindimg nachstehend naher erlautert. 

Fig.l zeigt in schematischer Darstellung eine Vor- 
richtung zum Einmischen von Piillstoff en in 
Polyol. 

Fig. 2 zeigt eine nach Linie I-I in Pig.1 geschnittene 
Draufsicht der ITorrichtungc 

Pig ,5 zeigt im Auasehnitt eiii schrag angeordnetes 

Metallmessertsil einer anderen Atzsfulirimgsforia* 

Die dargestellte Vorriclitung v/eist eine zentrale Ruhrwerka- 
v/elle 4 auxj die in einem Antriebsblock 5 gelagert ist und 
von einem im Antriebsbloek 5 integrierten Antrieb in Drehimg 
versetzt v/ird. Die Drehsahleinatellung ist kontinuierlich 
von 0 bis 3000 min v/ahibar. 

Am anderen Ende der iLiiiirv/erksv/elle 4 ist eine. EUhrscheibe 6 
konzentrisch angeschweiBt . Auf der Oberseite 7 der Huhrscheibe 
6 sind diinne Metallmesserteile 8 senkrecbt stehend angeordnet. 
Wie aus der Pig. 2 ersichtlich wird, haben diese Metallmesser- 
teile 8 eine sehr geringe Breitenabmessung gegeniiber ihrer 
langenabmessung. V/eiter ist aus der Pigo2 ersichtlich, daB 
die Metallmesserteile 8 unter unterschiedlichen V/inkeln (^) 
zum Scheibenradius auf der liuhrsoheibe 6 angestellt sind. 

In Pigo3 v/ird ein kleiiier- Ausschni'i*^ einer Hlihi'scheibe 36 
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gezeigt, aiif der die Metallmesserteile 38 nicht senJcrecht, 
sondern imter einem zvir Drehachse schragen Winkei ( ) ange- 
bracht sind. Dvirch. diese schrage Anordniuag der Metallmesser- 
teile 58 wird in das Mischgut eine vertikale Bewegxmgskom- 
ponente eingebracht . Die Metalliaesserteile 38 bei dieser 
Ausfuhrungsform kSnnen mit verschiedenen Keigxmgswinkeln 
auf der Rtihrscheibe 36 angebracht aein. Ebenso ist es mbglich 
nur einige der Metallmesserteile schrag imd die anderen senk- 
recht a\if der Ruhrscheibe anzuordnen. 

Pttr den Vermis chvorgang wird der Pullstoff, z.B. Sciiwerspat, 
in das bereits mit dam Aktivator und dem Treibmittel vermischte 
Polyol gegeben. In den das Polyol-Fullstoffgemisch aufnehmenden 
Bebalter vd.rd die Ilisclivorrichtung bineingefahren. Lie Jauhr- 
scheibe wird mit einer Drehzahl von 3000 min"^ angetrieben. 
Da die Me-fcallmesserteile 8 mit unterschiedlichen V/infceln 
angestellt sind, werden verschiedengerichtete Energieimpulse 
auf die PUllstoff teilchen ausgeUbt. Dabei konmit as kurzzeitig 
immer wieder zu Energiespitzen, die zu einer Zerschlagung der 
Pullstoffteilchen tind der Polyolketten fuhren. 

In die Mischung werden Uber die auf der hochtourig drehenden 
EUhrscheibe sitzenden Metallmesserteile StoBwellen hoher 
Prequenz eingebracht. Dadurch v^ird die Homogenisierung der 
Miscbung gefSrdert. 

Mach Beendigung des Miecbvorganges wird das Polyol-Piillstoff- 
gemiscb in einen Vorratstank einer Polyiirethan-Schaumanlage 
geXerdert. Die Polyurethan-Scbavuoanlage vermischt in an sich 
bekannter Weise die Polyolkomponente mit der erforderlichen 
Isocyanatmenge, sowie den Additiven xmd fUllt den entstehenden 
SchaiuB in Pormen. 03004A/0362 
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